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L'invention concerne un procede et des disposi- 
tifs pour la preparation d'objets moules, creux ou 
profonds ou des prefonnes en partant par exemple 
d'ebauches planes ou sensiblement planes, formees 
d'une couche de matiere fibreuse, impregnees d'un 
liant, de preference une matiere plastique artifi- 
cielle, par exemple des tissus, bandes de papier, 
feuilles de contreplaque, nappes, etc. comrae sup- 
port fibreux. 

La preparation d'objets moules creux, profonds, 
en partant de nappes de matiere fibreuse impre- 
gnees de resine artificielle, par exemple des tissus, 
par moulage a chaud se heurte a des difficultes, 
lorsque corame on le fait jusqu'a present, on place 
des tissus impregnes dans le motile et 3es soumet 
a la presse. On ne peut eviter, dans un tel pro- 
cede, qu'il se produise des dechirures dans le tissu 
et en verite, des dechirures irregulieres, de telle 
aorte. que 1'objet moule, dans lequel le tissu de 
base est en general visible, non seulement n'a-pas 
une apparence agreable, mais presente des points 
de moindre resistance. 

Ces inconvenients ne peuvent etre surmontes 
qu'en partie en realisant le procede de moulage en 
deux temps, en partant par exemple d*un tissu im- 
pregne de resine durcissable; dans le -premier stade 
on realise, a temperature relativement plus basse, 
une preforme dans laquelle la resine se rrouve a 
1'etat encore non durci, tandis que dans la der- 
niere phase on donne a Pobjet sa forme finale, a 
temperature relativement elevee, en amenant la 
resine a son etat final. 

Suivant Tinvention. on evite les inconvenients 
mentionnes et on henencie des avantages en ope- 
rant de la facon suivante : pour la preparation d'ob- 
jets moules creux ou profonds, les couches de ma- 
tiere fibreuse (blanches) sont decoupees et even- 
tuellement echancrees nour former un certain n om- 
bre de languettes radiales; apres cela la feuille 
ainsi preparee est passee a la presse a chaud en 
realisant un chevauchement des languettes, par 



suite d'un decalage dans le meme sens ou d'une 
torsion des languettes, de fagon a avoir dans la 
phase suivante, un chevauchement dans le meme 
sens, et le moulage par penetration du poincon 
tout en bloquant ou maintenant les languettes pour 
eviter une modification ,du chevauchement ou pour 
obtenir le chevauchement par entrainement des 
languettes decalees par torsion auquel cas on tra- 
vaiUe de preference dans des conditions de temps 
et de temperatures telles que Ton obtienne, par 
collage ou soudure des parties se chevauchant et 
moulage, une preforme, dans laquelle la resine, 
s'ii s'agit d'une resine durcissable, se trouve a Fetal 
encore non durci. Dans une deuxieme phase, on 
moule a temperature plus elevee a partir de la 
preforme pour obtenir le corps final, ce qui se fait 
de preference sur une autre presse chaufiFee a tem- 
perature plus elevee, de telle sorte que, lors de 
Temploi de resines durcissables, le dnrcissement 
se produise dans la deuxieme operation. 

Suivant une forme de realisation preferee de 
l'invention, la torsion des languettes du fian en- 
taille dans le sens radial et eventuellement echan- 
ere ou Tinclinaison sont obtenues grace a des sur- 
faces de guidage prevues sur le moule en utilisant 
des elements de surface maintenant les languettes 
a 1'etat decale; le poincon entraine les languettes 
decalees hors de l'element de serrage, provoque le 
recouvrement dans le meme sens et soude les sur- 
faces se recouvrant en moulant le corps. 

Avantageusement, ce decalage, cette mise en 
place et ce serrage des languettes ont lieu, suivant 
un mode de realisation prefere de l'invention en 
prevoyant des surfaces helicoYdales autour de 
Tempreinte de la matrice et une piece de guidage 
adequate, se posant apres la mise en place des lan- 
guettes^ pourvue d'une ouverture centrale pour le 
passass du poincon, avec surface en helice corres- 
pondante. 

De cette maniere, il est possible de mouler a la 
presse.- d'une maniere continue, rapide, sans maih- 
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d'oeuvre ou avec Ie minimum de main-d'oeuvre, 
des formes brutes estampees, par exemple des tis- 
sus impregnes de resine artificielle et de les trans-; 
former en preformes, lesquelles sont sorties du 
moule apres un bref temps de moulage et qui peu- 
vent etre moulees, pour ottenir des objets creux 
ayant une excellente apparence et des proprietes 
de soHdite extremement regulieres, dans des mou- 
les dont Ie poingon est chaufte a temperature plus 
elevee, de telle sorte que, dans une operation con- 
tinue, on peut preparer rapidement, done a moin- 
dres frais, des objets monies presentant toujours 
les memes proprietes excellentes. 

De cette maniere, on peut fabriquer des reci- 
pients, vases, casques, coiffes de casques, presen- 
tant d'excellentes proprietes de solidite par exem- 
ple des casques de mineurs ou de pompiers a par- 
tir de flans en matiere fibreuse formes d'une seule 
couche, impregnee de resine phenol-aldehyde dur- 
cissable qui, pour une resistance excellente, sont 
particulierement Iegers. 

D'autres particularites et avantages de Finven- 
tion ressortiront de la description du mode de rea- 
lisation prefere de Finvention, avec reference au 
dessin annexe : 

La figure A represente une coupe d'un moule 
ouvert avec une piece de guidage donnant aux lan- 
guettes une inclinaison et une piece de serrage cor- 
respondante; 

La figure B represente le meme dispositif avec les 
pieces de guidage et de serrage en position de fixa- 
tion representees en coupe; 

La figure C represente le meme dispositif avec 
la matrice superieure baissee; 

La figure D represente une vue d'en haut de la 
matrice inferieure pour la fabrication d'un casque; 

La figure E represente, en coupe, un dispositif, 
dans la position de la figure A, avec un poincon 
inferieur supplementaire pour soutenir le flan mis 
en place; 

La figure F est une vue d'en haut d'un flan avec 
les entailles radiales et les evidements peripheri- 
ques triangulaires. tel qu'on en utilise pour la 
fabrication de preformes pour casques (fig. C). 

Dans d'autres cas on emploie un flan dont les 
entailles radiales vont jusqu'au bord sans echan- 
crure. 

Le dispositif suivant la forme de realisation pre- 
feree (fig. A a D) montre une matrice inferieure 1 
et un poincon 2 dont la forme est tres voisine de 
celle de l'objet moule fini. 

Au Lord superieur de la matrice 1 est dispose 
un anneau 3 forme de segments inclines ou tordus 
Tun par rapport a Fautre. Un anneau du meme 
genre 4 est dispose de facon mobile au-dessus du 
precedent de telle sorte que. dans la position supe- 
rieure du poincon 2 (fig. A), il est suspendn a un 
dispositif de maintien 5 environ au milieu entre 



le poincon 2 et la matrice 1; lors du mouvement 
vers le bas du poincon il vient s'appliquer contre 
l'anneau inferieur 3 (fig. B)) et lors de la pene- 
tration du poingon dans la matrice (fig. C), il 
n'exerce sur l'anneau inferieur qu'une pression 
fonction de son propre poids. 

Un flan entaille (fig. E), forme d'une ou de plu- 
sieurs couches d'un tissu impregne de resine arti- 
ficielle durcissable est dispose, sur l'anneau 3 de 
telle sorte que les extremites des languettes radiales 
viennent exactement sur les segments de torsion 
de r anneau, Ie moule etant completement ouvert. 

Lors de la fermeture du moule l'anneau supe- 
rieur 4 se place sur les languettes a Finstant ou 
le poincon 2 se pose au centre du flan encore plat 
et le maintient, grace a la pointe 6 en position 
centree. 

Dans Ie cas d'un flan de matiere molle, on peut 
eviter un affaissement ou une penetration premaru- 
ree de la matiere dans la matrice, en soutenant 
Telement au centre, par un poincon inferieur 7 se 
trouvant sous une legere tension (fig. E). 

Le poincon superieur 2 poursuit alors seul son 
mouvement vers le bas, les languettes, serrees lege- 
rement entre les segments de torsion des deux 
anneaux 3 et 4, sont threes hors de ceux-ci et 
sont amenees dans les fentes 8, qui les font s'in- 
terpenetrer et se recouvrir de la maniere desiree, 
dans le cas present, de facon tout a fait syme- 
trique. 

Le poincon superieur 2 est chauffe a une tem- 
perature qui se trouve aux environs ou au-dessus 
du point de fusion ou de ramollissement du liant. 
Dans le cas de resin es thermodurcissables, la tem- 
perature est en outre deterrainee pour que, pendant 
ce processus de moulage, il ne puisse pas se pro-' 
duire de durcissement. La matiere plane est alors 
ramollie par fusion du liant ou de la matiere d'im- 
pregnation de telle sorte qu'elle epouse la forme 
donnee par le profil de la matrice et du poincon 2 
et les bandes qui recouvrent les surfaces de liaison 
sont collees ensemble. La matrice n'est pas chauf- 
fee, elle peut dans Ie cas d'un travail assez long 
se rechauffer ou aussi etre refroidie artificielle- 
ment k la temperature ambiante. De cette maniere, 
on arrive a ce que d'une part le liant se solidifie 
et que d'autre part la preforme solide obtenue 
adhere a la matrice 1 et non au poincon 2. 

La preforme (fig. G) peut alors etre facilement 
sortie de la matrice, apres le relevement du poin- 
con 2 au cours duquel l'anneau superieur 4 est 
souleve grace aux ergots 10- 

Dans Ie cas d'une pression de 5 a 20 kg par cen- 
timetre carre et d'une temperature de 60 a 120° 
du poincon, Ie temps de repos est de 1 a 3 secon- 
des. On peut de cette maniere, suivant la forme et 
la grandeur, faire 3 a 5 preformes par minute et 
ces preformes peuvent etre moulees sous pression 
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dans in deuxieme raoule identique ou moule decrit 
aauf m ce qui concerne les elements de serrage 
3 et 1 et la pointe 6, a des temperatures plus ele- 
vens, par exemple 150°, a la forme finale par exem- 
pie ua casque de mineur. 

Le tissu du flan peut etre forme de plusieurs 
couches impregnees et collees ensemble. On peut 
employer aussi plusieurs couches non collees qui 
son* collees ensemble lors de la preparation de 
la prtforme. 

CoJime support on peut employer des nappes 
de fibres d'origine vegetale, synthetique ou mine- 
rale, par exemple des nappes, tissus en cellulose, 
fibres artificielles semi-synthetiques ou entierement 
synthetiques, coton, verre, amiante, fil metallique, 
etc. oa contreplaque. 

Conime liant, on peut utiliser des resines thermo- 
plastiques comme par exemple le chlorure de poly- 
vinyl ou des resines naturelles ou, en particulier, 
des resines artificielles therm odurcissables par 
exemple des produits de condensation, phenol-, 
cresol-, uree-, melamine-formaldehyde et les pro- 
duits derives. 

En particulier dans Ie cas d'emploi de resines 
therrncplastiques ou de resine naturelle comme 
liant, on peut mouler a la presse en une seule ope- 
ration, pour obtenir le corps final. Cependant il est 
reconunande dans ce cas aussi de faire d'abord 
une preforme, etant donne que le travail avec deux 
moules a temperatures differentes ou des temps 
d liferents est dans une marche en continu plus 
sur ou au total plus avantageux. En particulier lors 
de l'eniploi de resine thermodurcissable comme 
agent ^impregnation, il faut preferer le travail en 
deux pliases avec preparation d'une preforme dans 
la premiere phase, car dans ce cas on est sur d'evi- 
ter lea dechirures de la couche de matiere fihreuse 
qui conduisent a des diminutions de la solidite. 



L'invention conceme notamment les caracteristi- 
ques ci-apres et leurs combinaisons possibles : 

1° Procede pour la preparation d'objets creux 
ou d'ohjets profonds en partant de couches de 
matieres fibreuses impregnees de liant, de prefe- 
rence des resines, en particulier des resines dur- 
cissables, planes ou sensiblement planes, en parti- 
culier des supports fibreux en couche unique, im- 
pregnes de resine, procede caracterise par ce que 
Ten fait des entailles radiales ou des echancrures 
dans la feuiile support-resine a mettre en forme 
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pour obtenir un certain nombre de languettes ra- 
diales, on depose la feuiile decoupee dans une ma- 
trice avec cbevauchement, dans le meme sens, des 
languettes ou torsion des languettes pour obtenir 
le recouvrement dans le processus de moulage a la 
presse, on fixe ou maintient les languettes et on 
moule l'objet en creux ou en profond, a cbaud, 
par penetration du poingon avec collage ou sou- 
dure des surfaces se recouvrant, de preference avec 
obtention d'une preforme, c'est-a-dire moulage, 
dans le cas de resines durcissables dans des con- 
ditions de temperature et de temps telles que la 
resine reste a l'etat non durci, au moins non durci 
a son etat final, et eventuellement on tennine le 
moulage a la forme finale dans une deuxieme ope- 
ration de moulage a chaud par exemple avec dur- 
cissement, ce qui permet d' obtenir des pieces mou- 
lees exemptes de dechirures et particulierement re- 
sistantes; 

2° Les languettes sont tordues les unes par rap- 
port aux autres grace a des surfaces de guidage 
prevues sur le moule, fixees les unes aux autres, 
grace a des surfaces opposees avant la penetration 
du poincon, de telle sorte que le poincon entraine 
les languettes, decalees les unes par rapport aux 
autres, hors du systeme de fixation avec obtention 
du recouvrement et soudure ou collage suivi de 
moulage; 

3° On prevoit, dans le flan, pour la preparation 
d'objets moules ou de preformes hemi-spheriques 
ou de forme analogue, des entailles radiales sans 
evidements ; 

4° II est prevu des entailles radiales dans le flan 
avec des echancrures peripheriques triangulares de 
grandeur teHe que, lors du moulage, il se produise 
meme dans les parties echancrees, un recouvre- 
ment des languettes formees; 

5° Dispositif pour la realisation du procede con- 
forme aux paragraphes 1°, 2°, 3° ou 4°, en particu- 
lier lors de Femploi de feuilles de matiere fihreuse 
impregnee de resine durcissable, par exemple des 
tissus, caracterise par un element en helice prevu 
autour de Pouverrure de la matrice, faisant deca- 
ler les languettes les unes par rapport aux autres 
et un element de serrage pouvant tourner, prevu 
avec une ouverture centrale pour le passage du 
poincon. 
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